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@ Elektrischer Strahler und Verfahren zu seiner Herstellung 



Ein elektrisches Hellstrahier-Heizelement (16), insbeson- 
dere zur Beheizung von Glaskeramik-Kochplatten (12), wrrd 
nach der Einbringung der Gluhwiderstande (18) in das Rohr 
(17) so verformt, daft der Gluhbareich in einer Ebene (28) 
liegt und vorzugswetse auch die Enden etwa in dieser Ebene 
liegen. 

Oazu konnen die Rohre (17) nach dem Einziehen dar Heiz- 
wendef ineinandergedruckt. mit gertngam Radius abgebo- 
gen oder be re its vorher abgekropft warden. Auch eine ver- 
setzte Anbringung derflachgequetschten Rohrenden (23) ist 
moglich. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahrea zur Herstellung 
eines elektrischen Strahlers und einen elektrischen 
Strahier mit einem in einem verschlossenen Rohr ent- 
haltenen Gluhwiderstand, insbesoadere ein Hellstxan- 
ler-Heizelement ftir eine Gluhtemperatur oberhalb 

15 Defartige' Strahier, die zu Heizzwecken eingesetzt 
werden, werden ublicherweise ais gerade. ^bformige 
Elemente hergestellt und in Mehreck-^der ParaUel'An- 
ordnung zur Beschickung einer Heizflache eingesetzt 
(vgLEP-A-1 76 027). 

Aus der GB-A-12 37 023 ist es bereits bekanntgewor- 
den, einen Hellstrahler in einer fast einen VoUkreis ein- 
nehmenden Rundform herzustellen, bei dem die beiden 
Enden noch im mit dem Gluhwiderstand versehenen 
Bereich parallel zueinander nach aufien abgebogen sind. 
Die Herstellung eines solchen Strahlers macht sehr gro- 



10 



15 



wunschten flachen Form vorliegt, wird dann erst nach 
dem Einziehen des Gluhwiderstandes und vorzugsweise 
aucb nach dem VerschlieSen der Enden durch nochmali- 
ge Verformung, die nach nochmaliger Erwarmung er- 
folgt, vorgenommen. . 

Besonders vorteilhaft ist dieses Verfahren bei Stxah- 
lern, deren Gliihbereich etwa 360 Winkelgrade umfaflt 
Die AnschluBenden konnen dabei sowohl un wesentn- 
chen paraUel zueinander nach auBen abgebogen wer- 
den wobei auch kleinere Krummungsradien rnoguch 
sind oder sie konnen sich ttberkreuzen, wobei sie jedoch 
durch gegenseitige Ineinanderverformung der erwarm- 
ten Rohre oder auch durch gegenseitig imsymmetrische 
Versetzung der flachgedruckten AnschluBenden so in 
die Flachform gebracht werden konnen, daB die An- 
schlussetrotzdemzuganglichsind. ^ 

Durch die Erfindung wird auch ein elektriscner Strah- 
ier vorgeschlagen, bei dem sich die Rohrendbereiche 
iiberkreuzen, wobei ebenfalls die den Gluhwiderstand 
n t i i \m tv»c»nriirhpn m einer 



dZ^^S eines solchen Strahlers macht set. gro- ^^Z^M^ V^n^ in einer 
Be Scawierigkeiten wegen der Einbnngung des GlQhwi- 20 g^J™,,. Dlese Strahier kSnnen nach dem Verfah- 



derstandes in ein so gebogenes Rohr. 

Aus dem DE-U-88 02 042 ist dieses Problem ebenfalls 
zu erkennen. Es ist dort zu erkennen, daB fur eme eini- 
germaBen wirtschaftliche Fertigung Heizstrahler m 
°7 ~ .. t D:™anfnrm hnhen muBte. um 



entnaitenen roolao^hu.^^ — — . 

Ebene liegen. Diese Strahier konnen nach dem Verfah- 
ren nach einem der vorhergehenden Anspruche herge- 
stellt sein; es ist jedoch auch eine AusfQhrung vorteil- 
haft bei der die Rohrendbereiche gegenuber dem ubn- 
~ . H*»n Rohrradius vorher an- 



germaBen wirtschaf tlicfae Fertigung ^ H"""^ „ g^Rota vorzugsweise den Rohrradius vorher ab- 
diesem Fall nahezu ^£ ^SS^SS^SS- Kkropft sind. Diese Abkropfung UK nonn^erwese 



diesem tail nanezu eine buusulviu* " — ■ 

die Einfuhrradien fur den mit Abstandhaltera versehe- 
nen Gluhwiderstand nicht zu unterschreiteru Dadurch 
stehea dann aber die AnschlOsse so weit uber den Strah- 
ier uber, daB dies in den meisten Fallen for die Anord- 
nung in einem Heizelement aus Platzgrunden nicht 30 
brauchbar ist. Das glekhe gilt ffir eine Anordnung, bei 
der die AnschluBenden aus der Ebene herausgebogen 
sind. Bei einer weiteren dort dargesteUten Vanante ist 
der Strahier nach Art einer flachen Spirale gelegt, wobei 
jr. * ui.,n= n H»niiherlcreu2en.Dortergebensicn 



gen Row um voroigswajc , „ , :~ 

eekrapft sind. Diese Abkropfung laBt normalerweise 
noch eine gfinstige Einfuhrung des Gluhwiderstandes in 
das Rohr zu, erhoht aber die Bauhahe nur im Randbe- 
reich, was bei bestimmten Konstruktionen moghch 1st 

Besonders vorteilhaft ist die Erfindung ffir Strahier, 
die fast eine Kreisform einnehmen. Sie 1st aber auch 
dann einsetzbar, wenn nur geringere Umscblingungs- 
winkel als 360" gewQnscht sind, wefl auch dann die An- 
schlOsse in eine gunstigere Lage gebracht werden ton- 

- . u en- c^kUr in anrierer als der KreiS- 



- , r?:_r.-n ~*.h<*rKn<nincren {Br den GlOhWlder- ronnanwcuuuai. u„„„„ 11 ~h, n Aus- 



sich die Ansctuuuenaen uo«u tu «"- > -^--^ H 
ideale Einfuhrungsbedingungen fttr den Glahwtder 
stand. AUerdings baut dieser Strahier so hoch, daB er 
haufig fur Heizelemente, die vorzugsweae unter Gtaa- 
keralikplatten angeordnet sind und fur Haushalts- 
Kochherdedienen, nicht brauchbar sind. 

Die Herstellung eines solchen Strahlers geschieht ub- 
Ucherweise so. daB der Gluhwiderstand in on entspre- 
chend gebogenes Rohr mit geringen Biegeradien einge- 
bracht wird, wobei auf ihm Abstandhalter angebracht 
. . .. -. - j n-i fiihmi Die Enden des 



form anwendbar. , . . 

Diese und weitere Merkmale von bevorzugten Aus- 
bildungen der Erfindung gehen auBer aus den Anspru- 
chen auch aus der Beschreibung und den Zndmungen 
40 hervor. wobei die einzelnen Merkmale jeweds fur sich 
allein oder zu mehreren in Form yon Unte Aombmatio- 
nen bei einer Ausftthrungsform der Erfindung _ und auf 
anderen Gebieten verwirldicht sein und vorteuhafte so- 
wie fur sich schutzfahige ^usfuhrungen darstefler itoa- 



bracht TO^W auf ihnT Abstandhalter angebracht «™^^3T5nL Ein Ausfuh- 

die Dm in der Rohnnitte ftthren. Die Enden des *^ ^l^^l r S ^J n ^ d cnZ^bnn^ad3r- 

Rotes werdendann durch Verformung^nomalerw^se ^Jf^^f^^den naher erlautert. Es »■ 

durch Flachdrflckung, verschlossen, wobei an den Gluh- gesteut una 

widerstanden beidseitig angesetzte AnschluBstifte bzw. gen^ Draufsicht auf e in Strahlungs-Heizelement 

-folienabgedichtetmitemgescUossen werden- mite taem elektrischen Strahier; 

^^^f^^J^t^r^Z 5 aeinenTeaschnittdurct 
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AutgaDe aer cmuuuug w*, 

Verfahren zur HersteUung eines solchen zu schaffen, 
der bei anbringungs- und raumgunstiger Lage der ^An- 
schluBenden und geringem Platzbedarf in der Bauhohe 
eine wirtschaftfiche Herstellung ermogbcht. 

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren und den 
elektrischen Strahier nach den Anspruchen 1 und 8 ge- 

° Bei dem Verfahren wird also den vorherigen Arbeits- 
sangen noch ein Verfahrensschritt nachgcschaltet; mit 
dem das Rohr so nachverformt wird, daB es zumindest so 
in dem Teil, der den Gluhwiderstand enthalt ui einer 
Ebene liegt. Das Rohr kann also beim Einziehen des 
Gluhwiderstandes eine jeweils dafQr gfinstige Form ein- 
nehmen. beispielsweise die Form eines "Alpha . dJu ei- 
nes Kreises mit sich uberkreuzenden geraden Enden, 
wobei das Rohr zwangslaufig die Form einer flachen 
Spirale mit einer Steigung des Rohrdurchmessers hat. 
Die endgultige Form, in der der Strahier in der ge- 



it einem eiesinscncu ijuoiu^i , t u 

Hg. 2 einen Teilschnitt durch das Heizelement nacn 
derLiniellinFig. t; 

Fig. 3 ein abgekropftes Rohr vor der Biegung; 
Fig. 4 eine Seitenansicht eines aus dem Rohr nacn 
Fig. 3 hergestellten Strahlers; 

Fie. 5 eine Draufsicht auf einen Strahier; 
Fie. 6 eine Teil-Draufsicht auf einen Strahier, und 
Fig. 7 und 8 Ansichten, gesehen in Richtung der Pfeile 
VII und VIII in Fig. 6. . , 

Fig. t und 2 zeigen einen Strahiheazkarper tt fur 
Kochherde oder Einbau-Kochmulden. deren obere 
Kochflache von einer Glaskeramikplatte 12 gebddet 
wird. Die Strahlheizkorper sind danmter angeor^iet 
und federnd an die Unterseite der G^e^a^latte^ 
65 angedruckt Sie enthalten in einer ^'^TI^o 
13 eine hochwarmebestandige Isolation 14, die den ^Bo- 
den der Tragerschale 13 bedeckt und einen _Rand 15 
bildet, der an die Unterseite der Glaskeramikplatte 12 
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angcdrtickt ist. 

In dem innerhalb des Randes 15 gebiideten kreisrun- 
dcn, flachen Raum liegt in dessen Randbereich umlau- 
fend, ein elektrischer Strahler 16, der eine im wesentii- 
chen kreisrunde Grundform hat, dessen Enden sich je- 
doch tiberkreuzen, so daB sich die Form eines "Alpha" 
ergibt 

Der Strahler besteht aus einem Rohr 17 aus Quarz 
oder Quarzglas mit kreisfdrmigem Querschnitt, in dem 
ein aus Wolframdraht bestehender Gliihwiderstand da- 
durch mittig gehalten ist. daB auf den AuBenumfang des 
wendelfdrmigen GlOhwiderstandes IS mehrere Ab- 
standhaiter 19 in Abstand voneinander aufgebracht 
sind Die Abstandhalter bestehen aus einem ebenfails 
hochtemperaturbestandigen Draht der auf einem kur- 
zen Abschnitt den Gliihwiderstand wendelformig urn- 
gibt und dann ein oder einige im Durchmesser grftBere 
Windungen hat die zum Innendurchmesser des Rohres 
17 passend sind und sich mit nur geringem Abstand 
darin fuhren. 

An beide Enden des Gluhwiderstandes 18 sind etwas 
starkere Drahte 20 angebracht, die an einem folien- 
oder biechartigen Zwischenstuck 21 aus leitendem Ma- 
terial angeschweiflt sind, an das wiederum ein beispiels- 
weise haarnadelfdrmiges, aus Draht bestehendes An- 
schlufistuck 22 angeschweiBt ist Die Herstellung des 
Strahlers erfolgt nach folgendem Verfahren: Ausgehend 
von einem geraden Rohrstuck wird das Rohr 17 in die in 
Fig. 1 zu erkennende Alpha- Form warmgebogen. In die 
offenen Rohrenden wird der mit den Anschluflteilen 20, 
21, 22 und den Abstandhaltern 19 versehene Gluhwider- 
stand eingefflhrt und durchgezogen, bis die Anschlufl- 
stucke 22 auf beiden Seiten gleichmaBig herausstehen. 
Das Rohr hat dabei leicht spiralige Form, weil die sich 
uberkreuzenden Enden dort einen Versatz von minde- 
stens einem Rohrdurchmesser erfordern. Danach wer- 
den, ebenfails unter-Erwarmung, die Rohrenden 23 iiber 
eine gewisse Lange zusammengequetscht wobei sie das 
Zwischenstuck 21 ganz und das DrahtstQck 20 und das 
AnschluBstuck 22 teilweise abgedichtet mit einbetten. 
Das flache Zwischenstuck 21 eignet sich besonders da- 
zu, an dieser Stelle beim Zusammendriicken der Rohrin- 
nenwande einen dichten Abschlufl zu gewahrleisten. 
Gleichzeitig damit oder danach werden die an die Rohr- 
enden 23 anschliefienden Endbereiche 24 des Rohres an 
ihrer Oberkreuzungsstelle 25 so aufeinandergedruckt 
daB beide Rohrenden sich unter Verformung auf etwa 
den halben Rohrdurchmesser ineinanderdrucken, wie 
dies aus Fig. 2 zu erkennen ist. Da an dieser Stelle kein 
Gliihwiderstand 18 vorhanden ist sondern nur das gera- 
de Drahtstuck 20, das im Durchmesser so gewahlt ist, 
daB es keine wesentliche Eigenerwarmung hat werden 
Gluhbild und Strahleigenschaften dadurch nicht beein- 
trachtigt. 

Die beiden Enden verzahnen sich dabei formschlussig 
miteinander und konnen, je nach Temperaturwahl, an 
dieser Stelle auch miteinander verschmeizen. Der Strah- 
ler liegt nun, wie insbesondere aus Fig. 2 zu erkennen 
ist. iiber seine gesamte Erstreckung in einer einzigen 
Ebene. Insbesondere ist der Gliihbereich, dh. der Rohr- 
abschnitt der den Gliihwiderstand 18 enthalt auf genau 
einer Ebene und hat daher einen gleichmaBigen Ab- 
stand von der Glaskeramikplatte, was fur die gleichma- 
Bige Beheizung und Kontrolle der Temperatur der 
Glaskeramikplatte von groBer Bedeutung ist Der Gliih- 
bereich umfaBt auch, bis auf die Kreuzungsstelle 25, 
nahezu360°. 

AnschlieBend an diese SchluBverformung wird das 
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nunmehr an beiden Enden verschlossene Rohr iiber ei- 
nen Fullnippel 26 evakuiert danach mit einem geeigne- 
ten Gas, beispielsweise einem Inertgas oder, sofern es 
sich urn einen Haiogenstrahler handelt, mit einem Halo- 
5 gen-Gasgemisch gefiillt wonach der Nippel 26 zuge- 
schweiBt wird. 

Die Rohrenden 23 und ein Teil der Kreuzungsstelle 
25 liegen im Bereich eines Ausschnittes 27 im Rand 15 
und sind von auBen her zum Aufstecken von AnschluB- 
io sockeln o.dgl. leicht zuganglich, ohne dafur viel Raum zu 
bendtigen. 

Der Strahler schafft einen beheizten Ringbereich, der 
die Kochstelle auf der Glaskeramikplatte gut abgrenzt 
weil ein groBer Teil der Warmestrahlung und ein Teii 
15 des sichtbaren Lichtes durch die Glaskeramikplatte 
durchscheint und somit dem Benutzer sofort nach dem 
EinschaJten den Betriebszustand anzeigt Je nach Ver- 
wendungszweck und Anordnung kann die Mitte unbe- 
heizt bleiben oder mit konventioneilen, dh. freiliegen- 

20 den Heizwiderstanden versehen sein, die in einem Be- 
reich unter 1500 K gliihen, wahrend der Gluhwiderstand 
des Strahlers in einem Bereich dariiber glOht vorzugs- 
weise bei ca. 2300 K. 

Fig. 3 und 4 zeigen eine andere Ausfuhrungsform, bei 

25 der die Endbereiche 24 jeweils um etwa den halben 
Rohrdurchmesser abgekrOpft sind. Auch hier liegt also 
der gesamte Gliihbereich in einer Ebene, wie auch bei 
den Fig. 1 und 2 und nur die Enden 23 bzw. die daran 
angrenzenden Endabschnitte 24 sind abgekropft Bei 

30 entsprechender Randausbildung laBt sich diese Verdop- 
pelung der Dicke des Strahlers in diesem Bereich rftum- 
lich unterbringen, wahrend ein Versatz der Gluhberei- 
che des Rohres aus der gemeinsamen Ebene 28 heraus 
raumlich und vor allem aus Griinden der gleichmaBigen 

35 Beheizung unzulassig ware. Die Herstellung geht hier- 
bei von einem an seinen beiden Enden abgekrdpften 
Rohr aus, wie es in Fig. 3 dargestellt ist. Dies wird mit 
sich uberkreuzenden abgekrdpften Enden so zusam* 
mengebogen, dafl der ubrige, fast vollstandige Kreis in 

40 der Ebene 28 liegt. Danach wird der Gluhwiderstand in 
der bereits beschriebenen Form eingefuhrt. Die gering- 
fiigige Abkropfung stort dabei wenig. Danach werden 
die Enden in der beschriebenen Weise dicht verschlos- 
sen und die Gasfullung vorgenommea 

45 Fig. 5 zeigt eine Ausfiihrung, die in der Herstellung 
und im ubrigen Aufbau der nach den Fig. 1 und 2 gleicht. 
Es wird auch eine Spiraiform mit sich uberkreuzenden 
Endbereichen 24 hergestellt in dieser Form der Gluhwi- 
derstand eingezogen und die Enden verschlossen. Erst 

so danach werden, in der gleichen Warme wie das Ver- 
schlieBen oder in einer neuen Anwarmung die Endbe- 
reiche 24 in der Ebene des ubrigen Kreises nach auBen 
abgebogen, so daB sie dicht nebeneinander und in etwa 
parallel zueinander liegen. Dabei kann das Rohr schar- 

55 fer abgebogen werden, als dies moglich ware, wenn man 
um diese Ecken herum die Gluhwiderstande einfuhren 
muBte: Die strichlierten Linien zeigen also den Zustand 
bis zum VerschlieBen der Enden und die durchgezoge- 
nen Linien den Endzustand. Da die Freiheit von Veren- 

eo gungen (bei Fig. I und 2) bzw. scharfen Biegungen 
(Fig. 5) im wesentlichen fur das Einfuhren der Gluhwi- 
derstande wichtig ist konnte die Nachverformung auch 
unmittelbar an das Einfuhren der Gluhwiderstande an- 
schlieflend geschehen. Es ist jedoch vorteilhaft vorher 

65 noch die Enden zu verquetschen und zu verschlieBen, 
weil dadurch der Gluhwiderstand eindeutig festgelegt 
ist und die anschlieBende Verformung des Rohres die 
Enden sich nicht verschieben laflt 
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Fi E . 6 bis 8 zeigen eine Ausfuhrung, die in der Ausbil- 
H„n/dL nach den F«. I und 2 ahnelt Auch die Herstel- 
fr^sSfbt W E^en des Gluhwideretamies 

SemTrAns^^ 

darin. dafl die Enden sich nicht soweit uberkreuzen, da s 
d^Kreuzungsstelle 25 nicht im Bereich der nach i dem 
VerschJieflen'noch kreisformigen tot™*b**»*£ 
liegt sondem im Bereich der flachgedruckten Rohr- 

en Zu n d?esem Zweck werden nach dem Einfuhren des ,o 
GlOhwiderstandes die Enden durch enttpnduade 
PreBwerkzeuge, von denen ein Werkzeugteil auch zwi- 
schen Selich flberkreuzenden Rohre greift so z«am- 
mengepreBt daB sich sehr abgeflachte Rohrendab- 
Stte 23 jeweils asymmetrisch zum Rohr nach auflen ,s 
ntabUden und vorzugsweise mit ihrer Auflenkante m 
Fluent zur jeweiligen AuBenkame des Rohres kegen. 
Nach diesem unsymmetrischen Verpressen, dessen Er- 
gebnis in den Fig. 7 und a gut zu erkennen ist werden 
die bis dahin in leichter Spiralform uegenden ubngen 2D 
Rohrabschnitte so verformt daB sie im wesentiichen 
wieder in einer gemeinsamen Ebene hegen, deren Mi^ 

verschiedene Verfahrensdetails mogkch. So koantezur 
beSn Unterbtingung des 25 
uegenden PreBwerkzeugteils und, ^.?**Yf°™™£ 
fiber die gesamte Rohriange zu vermeiden. das Rohr vor 
dem Etobringen der Heizwendel im GhThbereich bereits 
is™ ache™di nicht spiralig gelegter Kreisnng ausge- 
Sdettfa u^S die beWen Endbereiche kannten jn den 30 
Fig 7 inid 8 jeweife nach oben und unten a°gebogen 
Sie kannten dann nach dem unsymmetnschen 
F^hJeJSrWde^^^ 

werden. Andererseits ware es auch moguch, von emem 
ahnlich Fig. 6 gestalteten Kreisring auszugehen, bei as 
femdrelndensichjedochgeradeaichtQberkreuze^ 
Sfesem FaUe kSnnte das Zusammenpressen durch 
Formwerkzeuge geschehen, die nicht zwischen die _ Roh- 
r 3 brauchen. Bei der Nachverformung konn- 
ten^utdle Enden ttbereinandergezogen werden, wo- 40 
bei sich der Kreisrmg etwas zusammenzxeht 

EfstadnochwriteWeg^^ 
Kombinationen der anhand der einzelnen AusfOhrungs- 
beisoiele beschriebene Merkmale denkbar. So konnte 
Seispielsweise auch bei der Ausrahrungsform nach ^ 

6 eine gegenseitige Verzahnung c>der Verklebung 
derbeiden Enden vorgenommeu werden oder « konnte 
sog* ale Verpressung der beiden Enden zum Zwecke 
fares VerschlieBens gleichzeitig und ohne zwischenge- 
sSte' Werkzeug Irfolgen. so daB jewe* . das erne 50 
Rohrende 23 als Gegenwerkzeug fur das andere dient 
WeR^e warden dann gleichzeWg in die geme.nsame 
ibene der Form und dicht verschlossen werden. Dam 
wurde ein nachtraglicber Arbeitsgang fur die ^Verfor- 
mune eingespart werden. Bei entsprechenden Bedin- 55 

Shnitte sich uberkreuzen und eine .wesendiche Redu- 
ziening der Bauhahe ergeben. Auch Kombuiaaon 
der Ausfflhrung nach Fig. 5 mit denen nach den Kg. 1. t 
bzw 6 bis 8 ist meglich, wenn man beispielswe.se einen 50 
auf kleinstem Raum Uegenden. nach auflen ge :r,chteten 
Anschlufl mit ubereinanderhegenden paraJlelen Stek- 
kerstiften wunscht Bei dieser Version ist die Lttcke ; un 
kreisformigen Glflhbild besonders klein. Es wurde dann 
gleichzeitig eine gegenseitige Verpressung und Abbie- ss 
zung nach auflen vorgenommen werdea 

Die beschriebene Verformung bzw. Anordnung der 
Rohre in einer Ebene bedeutet, daB die Rohre wegen 



der Zuganglichkeit der Enden nicht hehengestaffelt Ue- 
gen Wenn jedoch ein Strahler z3. zur Anpassung an 
ftoe gekrOmmte Flache des beheizten Gegenstandes 
ebenfafls eine andere als eine ebene Flache eiimehmen 
Sfs? soil Tdies mit in dem Begriff "Ebene" enthalten 
sein. 



Patentansp ruche 

I Verfahren zur He'rsteUung eines elektrischen 
Strahlers mit einem in einem verscbJossenen Rohr 
(17) enthaltenen GlOhwiderstand (18), msbesondere 
eines Hellstrahler-Heizelementes fur erne Gluh- 
teSeraturoberhalb 1500 K. bei dem das Rohr (17) 
unter Erwarmung in eine gebogene Form gebracht 
wird, der GlOhwiderstand (18) hi das gebogene 
Rohr (17) eingebracht wird und die Enden des 
Rohrs (17) unter abgedichtetem Einschh^ elektri- 
«her AnschlOsse (20, 21. 22) fur den Gluhwider- 
stand (18) durch Verformung verschlossen werden, 
dadutch gBkennzeichnet, daB nach dem Emziehen 
des Gluhwiderstandesa^dasRohrWderart ver- 
formt wird, daB sein den GlOhwiderstand (18) ent- 
haltender Abschnitt im wesentlichen m emer Ebene 

Z 8 vShren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB das Rohr (17) urn zumindest nahezu 
360° vorzugsweise etwa kreisfarmig, gebogen 1st 
3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB vor oder gleichzeitig mit der 
Verformung in eine Ebene (28), aber nach der Fm- 
bringung des GlOhwiderstandes (18) und vorzugs- 
Snach dem VersduieBen der Rohrenden (23). 
dTRo^ an den Rohrendbereichen (24) mit ^relahv 
geringem Krummungsradius nach auBen abgebo- 

4 C vlrfahren nach einem der vorherg etenden An- 
sprQche, dadurch gekennzeichnet. daB das Rohr 
(IT^sich kreuzend zusammengebogen ist und unter 
gegenseitiger Verformung der Rohrquerschnitte 
dieseineinandergedruckt werden. .„ 

5 Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
fpruche. dadurch gekennzeichnet daB die Rohr- 
enden und/oder Rohrendbereiche beim ' Verschh^ 
Ben vorzugsweise unsymmetnsch, msbesondere 
Suf MTe Halfte des Rohrdurchmessers abfla- 
chend. verformt werden und daB diese verformten 
Bereiche sich uberkreuzen. A^A«mh 

6 Verfahren nach einem der Anspruche. dadurch 
rclcennzeichnet, daB die Verformung zum ZwecKe 
12 CSens der Rohrenden durch seiches 
Gegeneinanderdrttcken der Rohrendabschnitte er- 

^llektrischer Strahler, der nach dem Verfahren 
nach einem der vorhergehenden AnsprOche herge- 

8 e Eletaischer Strahler mit einem in einem ver- 

fi81 insbesondere Hellstrahler-Heizelement fur ei 
neSSeratur oberhalb 1500 ^ aus den 
Rohrenden (23) ragenden AnschluB^cken^g 
wobei das Rohr derart gebogen 1st daB Ronrena 
K^reiche f23 24) sich uberkreuzen, dadurch ge- 
SrchSi daB die den GlOhwiderstand M lent- 
haltenen Rohrabschnitte im wesenthchen m euier 

f£SSS S'Xnspruch 8, dadurch gekennzeich- 
SaB cuetohrendbereiche (24) gegenOber dem 
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Qbrigen Rohr (17) jeweils urn vorzugsweise den 
Rohrradius abgekrdpft sind. 

10. Strahler nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Rohrenden und/oder daran 
anschlieflende Rohrbereiche zumindest an einer 5 
Oberkreuzungsstelle (25) unter Verminderung ih- 
rer Abmessungen gegeniiber denen des Rohrs (17) 
in wenigstens einer Richtung verformt sind, wobei 
die vorzugsweise unsymmetrische Verformung an 
den zum dichten Verschlufl zusammengedrQckten 10 
Rohrenden (23) vorgesehen ist oder die unsymme- 
trische Verformung in rohrformigen, neben den zu- 
sammengedruckten Rohrenden (23) liegenden 
Rohrendbereichen (24) vorgesehen ist 
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